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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

® Vorhang-Auftragsverfahren 

® Beim einseitigen oder beidseitigen, direkten oder indi- 
rekten, fertigdosierten Auftragen von flussigem oder pa- 
stosGm Auftragsmedium (18) auf eine Materialbahn (22), 
insbesondere aus Papier oder Karton, mittels eines Vor- 
hang-Auftragswerks (12) weist das Auftragsmedium (18) 
erfindungsgemaB in Wasser suspendierte oder/und gelo- 
ste Feststoffe, eine Temperatur von zwischen 20° C und 
60° C und eine Viskositat von hochstens 2000 mPas auf, 
weist der in der Verteilkammer (14) vor der Abgabeduse 
(16) herrschende Druck einen Wert von zwischen 30 mbar 
und 500 mbar, auf, bewegt sich der Farbvorhang (20) 
schwerkraftbedingt zur Materialbahn (22) und weist eine 
Lange (H) von zwischen 5 mm und 400 mm auf sowie eine 
Dicke (d) von zwischen 0,1 mm und 1,5 mm auf, wird der 
Farbvorgang (20) beim Kontakt mit der Materialbahn (22) 
urn einen Faktor von zwischen 10 und 50 gestreckt, und 
weist die auf die Materialbahn (22) aufgebrachte Schicht 
(26) von Auftragsmedium (18) eine Nassfilmdicke (s) von 
zwischen 3 um und 50 urn auf. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum einseitigen oder beidseitigen, Auftragen von fliissigem oder pastosem Auf- 
tragsmedium in Form eines Vorhangs oder Schleiers auf einen laufenden Untergrund unter Verwendung eines Vorhang- 
5 Auftragswerks mil einer Verteilkammer und einer Abgabediise, wobei der Untergrund bei direktem Auftrag die Oberfla- 
che einer Materialbahn, insbesondere aus Papier oder Karton, und bei indirektem Auftrag die Oberflache eines t)ber- 
tragselements, vorzugsweise einer tJbertragswalze, isL welches das Auftragsmedium dann an die Oberflache der Mate- 
rialbahn ubertragt. r 

Bei der Beschichtung von Materialbahnen unter Einsatz eines Vorhang-Auftragswerks (in der Fachwelt auch als "Cur- 
io tain Coating" bekannt) wird das Auftragsmedium an den Untergrund in Form eines Auftragsmedium-\fcrhangs abgege- 
ben, der sich im Wesentlichen schwerkraftbedingt vom Auftragswerk zum Untergrund bewegt. Dass das Vorhang- Auf- 
tragswerk sich dabei in einem vorbestimmten Abstand vom Untergrund befindet, hat unter anderem den Vorteil, dass es 
beispielsweise bei einem Bahnabriss einem geringeren Beschadigungsrisiko ausgesetzt ist. Vorhang-Auftragswerke un- 
terscheiden sich von anderen "kontaktlosen" Auftragswerken, beispielsweise Freistrahl-Diisenauftragswerken, bei wel- 

15 chen die Bewegung des Auftragsmediums vom Auftragswerk zum Untergrund hauptsachlich vom AusstoBimpuls aus 
der Abgabediise des Auftragswerks herriihrt, grundlegend, da die Gestalt des aus der Abgabediise austretenden \brhangs 
lediglich dem Wechselspiei zwischen der Oberflachenspannung des Auftragsmediums und der Schwerkraft ausgesetzt 
ist. Die Oberflachenspannung versucht dabei, den Vorhang, der bezogen auf sein Volumen bzw. seine Querschnittsflache 
eine sehr groBe Oberflache bzw. Umfangslange aufweist, zusammenzuziehen, um so seine Oberflache zu verringern. 

20 Diesem Effekt widersetzt sich lediglich die Schwerkraft, die den Vorhang zu strecken sucht. Es ist daher leicht einzuse- 
hen, dass es umso schwieriger ist, einen iiber die gesamte Arbeitsbreite gleichmafiig dicken Auftragsmedium- Vorhang zu 
erhalten, je groBer diese Arbeitsbreite ist. 

Die Beschichtung von Materialbahnen mittels eines \fcrhang- Auftragswerks, das der Materialbahn das Auftragsme- 
dium als sich im Wesentlichen schwerkraftbedingt bewegenden Auftragsmedium-\forhang bzw. -Schleier zufuhrt, ist von 

25 der Beschichtung von photographischen Filmen, Tonbandem und dergleichen seit langem bekannt. Allerdings weisen 
die Materialbahnen auf diesen Anwendungsgebieten eine erheblich geringere Breite auf, als dies bei modernen Anlagen 
zur Herstellung von Papier- und Pappebahnen der Fall ist, bei denen Materialbahnbreiten von mehr als 10 m gefordert 
werden. Einen iiber diese Breite gleichmaBig dicken Auftragsmedium- Vorhang bilden und stabil halten zu konnen, ist 
eine Aufgabe, bei der es alles andere als naheliegt, sich von den vergleichsweise einfach zu kontrollierenden bekannten 

30 schmalen Auftragsmedium- Vorhangen Anregungen fur eine funktionstaugliche Losung zu erwarten. Daruber hinaus be- 
wegen sich die Materialbahnen in modernen Anlagen zur Herstellung von Papier- und Pappebahnen mit Geschwindig- 
keiten von bis zu 3000 m/min, was ein Vielfaches der Geschwindigkeit ist, mit der sich die bekannten schmalen Materi- 
albahnen bewegen, und uberdies eine weitere hohe Belastung fur die Stabilitat des Auftragsmedium- \orhangs darstellt. 
Die DE 199 03 559 Al stellt eine ganze Reihe von Wirkprinzipien vor, welche es ermoglichen sollen, die von der Ma- 

35 terialbahn mitgefuhrte Luftgrenzschicht unmittelbar vor einem Vorhang-Auftragswerk zu schwachen. Auf die Moglich- 
keiten, die Effizienz dieser Wirkprinzipien zu verbessern, geht diese Druckschrift jedoch nicht ein. 

Die WO 97/03009 befasst sich mit dem Problem der TYocknung von Materialbahnen nach dem Auftrag von Medien, 
namlich Druckfarben, insbesondere im Hef-, Rollenoffset- und Flexodruck. Sie schlagt vor, die Gasmolekille an der 
Oberflache der Materialbahn mittels einer Korona-Entladung zu ionisieren und zu einer Elektrode hin zu beschleunigen, 

40 um durch den mit diesem "Ionenwind" einhergehenden Gasaustausch an der Materialbahnoberflache die Trocknungsef- 
fizienz zu erhohen. 

Zum weiteren Stand der Technik sei der Vollstandigkeit halber noch auf die DE 198 03 240 A 1 und die 
DE 198 29 449 Al verwiesen. 

Demgegenuber ist es Aufgabe der vorliegenden Erfindung, das "Curtain Coating" fur den Einsatz in Anlagen zur Her- 

45 stellung oder/und Veredelung von breiten und sich schnell bewegenden Materialbahnen, vorzugsweise aus Papier oder 
Karton, weiter zu verbessern, insbesondere Betriebsbedingungen anzugeben, welche es reprbduzierbar erlauben, zufrie- 
denstellende Auftragsergebnisse zu erhalten. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgema'B gelost durch ein Verfahren zum einseitigen oder beidseitigen, fertigdosierten 
Auftragen von fliissigem oder pastosem Auftragsmedium in Form eines Vorhangs oder Schleiers auf einen laufenden Un- 

50 tergrund unter Verwendung eines Vorhang-Auftragswerks mit einer Verteilkammer und einer Abgabediise, wobei der 
Untergrund bei direktem Auftrag die Oberflache einer Materialbahn, insbesondere aus Papier oder Karton, und bei indi- 
rektem Auftrag die Oberflache eines tjbertragselements, vorzugsweise einer Obertragswalze, ist, welches das Auftrags- 
medium dann an die Oberflache der Materialbahn ubertragt, wobei das Auftragsmedium in Wasser suspendierte oder/und 
geloste Feststoffe umfasst, sowie eine Temperatur von zwischen etwa 20°C und etwa 60°C und eine Viskositat von hoch- 

55 stens 2000 mPas aufweist, wobei der in der Verteilkammer vor der Abgabediise herrschende Druck einen Wert von zwi- 
schen etwa 30 mbar und etwa 500 mbar, vorzugsweise von zwischen etwa 30 mbar und etwa 200 mbar, aufweist, wobei 
der Auftragsmedium- Vorhang sich im Wesentlichen schwerkraftbedingt von der Abgabediise zum laufenden Untergrund 
bewegt, sowie eine Lange von zwischen etwa 5 mm und etwa 400 mm, vorzugsweise von zwischen etwa 40 mm und 
etwa 200 mm, und vor dem Auftreffen auf den Untergrund eine Dicke von zwischen etwa 0,1 mm und etwa 1,5 mm, vor- 

60 zugsweise von zwischen etwa 0,2 mm und etwa 0,7 mm aufweist, wobei der Auftragsmedium- Vorhang beim Kontakt 
mit dem Untergrund um einen Faktor von zwischen etwa 10 und etwa 50 gestreckt wird, und wobei die auf den laufenden 
Untergrund aufgebrachte Schicht von Auftragsmedium eine Nassfilmdicke von zwischen etwa 3 um und etwa 50 um 
aufweist. 

ErfindungsgemaB wird das Auftragsmedium von dem Vorhang-Auftragswerk fertigdosiert an den Untergrund abgege- 
65 ben. D. h. es wird im Unterschied zu dem vom Konzera der Anmelderin unter der Bezeichnung "Jetflow F" vertriebenen 
Freistrahl-Dusenauftragswerk nicht mit mehrfachen Uberschuss an Auftragsmedium gearbeitet. Das vom Vorhang-Auf- 
tragswerk auf den Untergrund aufgebrachte Auftragsmedium verbleibt dort vollstandig. Beispielsweise von Leckagen 
oder Verschmutzungen von Walzen oder dergleichen herriihrende Verluste an Auftragsmedium konnen selbstverstand- 
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lich nicht vollstandig ausgeschlossen werden, sind hier abcr auch nicht vom Begriff des "mehrfachen Oberschusses" um- 
fasst und machen iiberdies ublicherweise nur einen Bruchteil der auf den Untergrund aufgebrachten Menge von Auf- 
tragsmedium aus. Dies gilt im Ubrigen auch fiir an der Materialbahn vorbeifallende Teile des Auftragmedium-Vorhangs, 
wenn zur Vermeidung von RandefFekten mit einem Auftragsmedium-Vorhang gearbeitet wird, dessen Breite diejenige 
der Materialbahn ubersteigt. ~ " 5 

Unter einer "im Wesentlichen schwerkraftbedingten" Bewegung des Auftragsmedium-Vorhangs wird verstanden, dass 
von alien das Auftragsmedium zum Untergrund hin treibenden Kraften die Schwerkrafl den groBten Einfluss auf den 
Auftragsmedium-Vorhang ausiibt. Die schwerkraftbedingte Bewegung kann aber auch von weiteren Kraften, beispiels- 
weise elektrostatischen Kraften, unterstiitzt werden. 

SchlieBlich sei noch angemerkt, dass ein Nassfilm der angegebenen Dicke am fertigen Produkt iiblicherweise ein 10 
Strichgewicht von bis zu 20 g/m 2 ergibt. 

Hinsichtlich der Dicke des Auftragsmedium-Vorhangs sei noch auf folgendes hingewiesen: Zwar kann die Spaltweite 
der Abgabeduse zwischen etwa 0,3 und etwa 2 mm, vorzugsweise zwischen etwa 0,5 mm und etwa 1,0 mm, betragen. 
Nach dem Austritt aus der Abgabeduse wird der Auftragsmedium-\forhang auf dem Weg zum Untergrund jedoch 
schwerkraftbedingt beschleunigt. Dies fuhrt zu einer Streckung des Vorhangs (Vorstreckung). Da im Hinblick auf die 15 
vollstandige Bedeckung der Materialbahn die Breite des Vorhangs konstnt gehalten werden muss, kann infolge dieser 
Streckung lediglich die Dicke des Auftragsmedium-Vorhangs abnehmen, und zwar auf die vorstehend angegebenen 
Werte von zwischen etwa 0,2 mm und etwa 1,5 mm, wobei diese Dickenwerte an einer unmitteibar vor dem Auftreffen 
des Auftragsmedium-Vorhangs auf dem Untergrund gelegenen Position gemessen sind. Beim Kontakt mit dem Unter- 
grund wird das Auftragsmedium dann aufgrund des Unterschieds zwischen der Fallgeschwindigkeit des Auftragsme- 20 
dium- Vorhang unmitteibar vor dem Auftreffen auf den Untergrund und der Laufgeschwindigkeit des Untergrunds erneut 
gestreckt (Kontaktstreckung). 

Im Hinblick auf ein moglichst gleichmaBiges Auftragsergebnis ist es erwunscht, die Gesamtstreckung, d. h. das Pro- 
dukt aus Vorstreckung und Kontaktstreckung, moglichst gleichmaBig auf Vorstreckung und Kontaktstreckung zu vertei- 
len. Dabei sind allerdings der Vorstreckung physikalische Grenzen gesetzt, da die Fallhohe des Auftragsmedium-Xor- 25 
hangs von der Abgabeduse zum laufenden Untergrund nicht beliebig groB gewahlt werden kann. Bei einer zu grofien 
Fallhohe wiirde namlich zum einen der Einfluss der Oberflachenspannung des Auftragmediums und zum anderen der 
Einfluss von Luftbewegungen in der Nahe des Auftragsmedium-Xorhangs zu groB, urn einen stabilen Auftragsmedium- 
Vorhang zuverlassig und reproduzierbar gewahrleisten zu konnen. Dies kann beispielsweise dadurch verbessert werden, 
dass man den Auftragsmedium-Vorhang nicht einfach unter dem Einfluss der Schwerkraft zum Untergrund fallen laBt, 30 
sondern die Schwerkraft mittels auf den Vorhang einwirkender elektrostatischer Krafte unterstutzt, so dass entweder bei 
geringerer Fallhohe die gleiche Vorstreckung oder bei gleicher FallhGhe eine starkere \orstreckung erzielt werden kann. 

Ein sauberes, insbesondere spritzfreies Ablosen des Auftragsmedium-Vorhangs von der Abgabediise kann beispiels- 
weise dadurch erleichtert werden, dass sich eine der die Abgabeduse begrenzenden Dusenlippen weiter in Abgaberich- 
tung des Auftragsmedium-Vorhangs erstreckt als die jeweils andere Dusenlippe. Dabei kann die Erstreckungsdifferenz 35 
zwischen etwa 0,5 mm und etwa 3 mm, vorzugsweise etwa 1 mm, betragen. Zusatzlich oder alternativ kann das Ablosen 
aber auch dadurch erleichtert werden, dass die sich weiter in Abgaberichtung des Auftragsmedium-Vorhangs erstrek- 
kende Dusenlippe, vorzugsweise beide Dusenlippen, eine scharfkantige, spitzwinklige Abrisskante aufweist. Femer hat 
es sich in der Praxis als vorteilhaft erwiesen, wenn die sich weiter in Abgaberichtung des Auftragsmedi urn- Vorhangs er- 
streckende Dusenlippe die beziiglich der Bewegungsrichtung des Untergrundes zulaufseitige Dusenlippe ist. 40 

Sollte es aufgrund von Adhasionskraften zwischen dem Auftragsmedium und der langeren Dusenlippe zu einer als 
"Teekanneneffekt" bekannten Verformung des Auftragsmedium-Vorhangs kommen, so kann dieser Verformung bei- 
spielsweise durch Verkippen der Abgabeduse um eine im Wesentlichen horizontal verlaufende Achse entgegengewirkt 
werden, wobei der Verkippungssinn derart gewahlt ist, dass der Winkel zwischen der Vertikalen, d. h. der Richtung des 
frei fallenden Auftragsmedium-Vorhangs, und der AuBenflache der langeren Dusenlippe vergroBert wird. Dabei kann der 45 
Verkippungswinkel vorzugsweise einen Wert von zwischen etwa 5° und etwa 20° aufweisen. 

Um die Schichtdicke des auf den Untergrund aufgebrachten Auftragsmediums sowohl in Langsrichtung als auch in 
Querrichtung gezielt beeinflussen zu k6nnen (Langsprofilierung, Querprofilierung), wird vorgeschlagen, dass die Spalt- 
weite der Abgabeduse in einer Mehrzahl von in Querrichtung des Untergundes aufeinanderfolgend angeordneten Ar- 
beitsbreitenabschnitten unabhangig von der Spaltweite in den jeweils anderen Arbeitsbreitenabschnitten einstellbar ist. 50 
Die Langsprofilierung wird dabei durch eine zeitliche Anderung der Spaltweite der Abgabeduse erzielt. Grundsatzlich ist 
es jedoch auch denkbar, dass die Spaltweite insgesamt, d. h. liber die gesamte Arbeitsbreite einheitlich, verstellt wird. In 
diesem Fall ist es dann lediglich moglich, das Langsprofil der Auftragsschicht zu beeinflussen. 

In Weiterbildung der Erfindung wird vorgeschlagen, dass die Austrittsgeschwindigkeit des Auftragsmediums aus der 
Abgabeduse zwischen etwa 0,02 m/s und etwa 6,30 m/s betragt. Diese Austrittsgeschwindigkeit kann beispielsweise 55 
durch den in der Verteilkammer vor der Abgabeduse herrschenden Druck beeinflusst werden. Vorteilhafterweise werden 
die oberen und unteren Grenzen fur die Austrittsgeschwindigkeit in Abhangigkeit der Geschwindigkeit der Materialbahn 
gewahlt, beispielsweise gemaB der nachfolgenden Tabelle 1, in der "V^" die Austrittsgeschwindigkeit des Auftragsme- 
diums aus der Abgabeduse und " V Ba hn" die Geschwindigkeit der Materialbahn bezeichnen. 



Tabelle 1 



Vfiaho V, 



aus 



60 



500 m/min bis 1000 m/min 0,02 m/s bis 1,10 m/s 

1000 m/min bis 1500 m/min 0,03 m/s bis 3,10 m/s 65 

1 500 m/min bis 2000 m/min 0,04 m/s bis 4,20 m/s 

2000 m/min bis 2500 m/min 0,05 m/s bis 5,20 m/s 
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VBahn V aus 

2500 m/min bis 3000 m/min 0,06 m/s bis 6,30 m/s 

^ In analoger Weise kann das Vorhangs-Auflragswerk zwischen etwa 0,05 m 3 und etwa 9,0 m 3 Auftragsmedium pro 
Stunde und Meter Arbeitsbreite an den Untergrund abgeben. Dabei werden die oberen und unteren Grenzen vorteilhaf- 
terweise wiederum in Abhangigkeit der Materialbahngeschwindigkeit gewahlt, und zwar beispielsweise gemaB der 
nachfolgenden Tabelle 2, in der "Vol" die pro Stunde und Meter Arbeitsbreite an den Untergrund abgegebene Menge an 
Auftragsmedium und "VBahn" die Geschwindigkeit der Materialbahn bezeichnen. 

Tabeile 2 

V Bahn V aus 

500 m/min bis 1000 m/min 0,05 m 3 bis etwa 1,6 m 3 

1000 m/min bis 1500 m/min 0,10 m 3 bis etwa 4,5 m 3 

1 500 m/min bis 2000 m/min 0, 1 5 m 3 bis etwa 6,0 m 3 

2000 m/min bis 2500 m/min 0,25 m 3 bis etwa 7,5 m 3 

2500 m/min bis 3000 m/min 0,50 m 3 bis etwa 9,0 m 3 



Die Beeinflussung der pro Zeiteinheit an den Untergrund abgegebenen Menge an Auftragsmedium kann in unter- 
schiedlicher Art und Weise erfolgen: 

Beispielsweise kann man die der Verteiikammer pro Zeiteinheit zugefuhrte Menge an Auftragsmedium steuem bzw. 

regeln, etwadadurch, dass man die Drehzaht einer hierfur vorgesehenen Auftragsmedium-Zufuhrpumpe steuert bzw. re- 
gelt. 

Zusatzlich oder alternativ ist es jedoch auch moglich, dass man der Verteiikammer das Auftragsmedium aus einem 
Auftragsmedium- Vorrat liber eine Zulauf-Leitung im ttberschuss zufuhrt und einen Tfeil des zugefuhrten Auftragsmedi- 
ums uber eine Bypass-Leitung wieder zu dem Auftragsmedium- Vorrat zuriickfUhrt. Dabei kann das zum Auftragsme- 
dium- Vorrat zurtickgefiihrte Auftragsmedium nach emeuter Filterung und Entluftung von der Auftragsmedium-Zufuhr- 
pumpe wieder der Verteiikammer zugefuhrt werden. In einer konstruktiven Ausgestaltung kann beispielsweise vorgese- 
hen sein, dass man das Auftragsmedium an einem bezogen auf die Materialbahn seidichen Ende der \ferteilkammer, bei- 
spielsweise deren triebseitigem Ende, in die Verteiikammer einleitet, und dass die Bypass-Leitung an dem gegenuberlie- 
genden Ende der Verteiikammer mit dieser verbunden ist. Die Steuerung bzw. Regelung kann in diesen Fall darin beste- 
hen, dass man die pro Zeiteinheit durch die Bypass-Leitung aus der Verteiikammer austretende Menge an Auftragsme- 
dium, beispielsweise durch Beeinflussung des Durchlassquerschnitts eines Bypass- Ventils, steuert bzw. regelt. 

Besonders einfach und feinfuhlig kann die pro Zeiteinheit an den Untergrund abgegebene Menge an Auftragsmedium 
gesteuert bzw. geregelt werden, wenn der Zulauf-Leitung oder/und der Bypass-Leitung eine Oberlaufanordnung mit ei- 
nem hohenverstellbaren tJberlauf zugeordnet ist. Diese Uberlaufanordnung kann beispielsweise einen hdhenverstellba- 
ren Behalter umfassen, der wenigstens eine tjberlaufoffnung oder/und einen Oberlaufrand aufweist und der in einem 
Auffangbehalter fur uberlaufendes Auftragsmedium angeordnet ist. 

Der tJberlauf kann sich uber die gesamte Arbeitsbreite der Materialbahn erstrecken. Urn den Druck in dem \brhang- 
Auftragswerk uber die gesamte Arbeitsbreite hinweg im Wesendichen auf dem gleichen Wert halten zu konnen, insbe- 
sondere im Wesentlichen unabhangig von der Viskositat des Auftragsmediums, ist es femer denkbar, den Oberlauf uber 
eine Mehrzahl von uber die Arbeitsbreite verteilt angeordneten Verbindungsleitungen mit dem Auftragswerk zu verbin- 
den. 

Die feinfuhlige Steuerung bzw. Regelung der Auftragsmenge ist insbesondere im Hinblick auf die Fertigdosierung des 
Auftragsmediums durch das Vorhang-Auftragswerk von Bedeutung (1 : 1-Auftrag). Bei den vorstehend angegebenen 
Nassfilmdicken von zwischen etwa 3 urn und etwa 50 urn sieht man leicht ein, dass die Einstellung der Nassfilmdicken in 
Schritten von hdchstens 0,5 urn bis 1,0 urn eine technologische Notwendigkeit ist. Die hydrostatische Mengenregelung 
durch Einsatz der vorstehend angesprochenen ttberlaufanordnung stellt nun eine konstruktiv einfache und dennoch sehr 
effektive Art und Weise dar, eine feinfuhlige Steuerung bzw. Regelung der Auftragsmenge im Sinne der vorstehend an- 
gegebenen strengen Obergrenzen realisieren zu konnen, da bereits sehr kleine Druckunterschiede in der GroBenordnung 
1 mbar zu relativ groBen Anderungen der pro Zeiteinheit an den Untergrund abgegebenen Menge an Auftragsmedium 
fuhren konnen. Wird der Uberlaufbehalter, der vorzugsweise in der Bypass-Leitung strornabwarts eines Drosselventils 
angeordnet ist, in eine vorbestimmte Hohe gebracht, so stellt sich bei vorgegebener Offnung des Bypass-Drosselventils 
und der Abgabeduse in der Verteiikammer des Vorhang-Auftragswerks ein Auftragsmedium-Pegel ein, der zunachst von 
der Drehzahl der Auftragsmedium-Zufuhrpumpe abhangt (Pumpen-Regelregime). Dieser Pegel hat unmittelbar vor der 
Abgabeduse des Vorhang-Auftragswerks einen bestimmten hydrostatischen Druck zur Folge, der neben den physikali- 
schen Eigenschaften des Auftragsmediums die pro Zeiteinheit an den Untergrund abgegebene Menge an Auftragsme- 
dium beeinflusst. 

Wird nun die Drehzahl der Zufuhrpumpe auf einen Wert eingestellt, bei welchem die pro Zeiteinheit der Verteiikam- 
mer zugefuhrte Menge an Auftragsmedium so groB ist, dass die Oberlaufanordnung in Funktion tritt, so hangt der Pegel 
des Auftragsmediums in der Verteiikammer nicht mehr von der Drehzahl der Auftragsmedium-Zufuhrpumpe ab, sondern 
bei vorgegebener Offnung des Bypass-Drosselventils nur noch von der Hohe der ttberlaufoffhung bzw. des Uberlaufran- 
des des Uberlaufbehalters. Selbstverstandlich kann aufgrund des Druckabfalls uber das Bypass-Drosselventil bzw. die 
Bypass-Leitung insgesamt zwischen dem Pegel in der Verteiikammer und dem Pegel in der tJberlauf anordnung eine H5- 
hendifferenz bestehen. In jedem Fall kann jedoch durch eine Hohenverstellung des Oberlaufbehalters der Pegel in der 
Verteiikammer und somit der unmittelbar vor der Abgabeduse herrschende hydrostatische Druck beeinflusst werden (hy- 
drostadsches Regelregime). In der Praxis kann auf diese Weise durch einen Millimeter Hohenanderung des t)berlaufbe- 
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halters eine Anderung des vor der Abgabeduse herrschenden hydrostatischen Drucks von zwischen 0,05 mbar und 
0,010 mbar erzielt werden. Dies erlaubt die gewiinschte feinfuhlige Steuerung bzw. Regelung der Nassfilmdicke. 

Die Materialbahn kann im Bereich des Auftreffens des Auftragsmedium- Vorhangs auf dem Untergund von einem Ge- 
genelement, bei spiels weise einer Gegenwalze oder einem endlos umlaufenden Stutzband, gestiitzt sein. Es ist jedoch 
ebenso moglich, dass das Auftragsmedium in einem freien Bahnzug auf die Materialbahn aufgebracht wird, d. h. in ei- 5 
nem Abschnitt der Laufstrecke der Materialbahn, in welchem diese nicht durch ein derartiges Gegenelement gestiitzt ist 

Die letztgenannte Alternative hat den Vorteil, dass der Auftragsmedium- Vorhang ohne weiteres eine groBere Breite 
aufweisen kann als die Materialbahn. Die Materialbahn wird in diesem Fall vollstandig, d. h, iiber ihre gesamte Breite 
mit Auftragsmedium benetzt. Das die Materialbahn nicht benetzende Auftragsmedium wird vorteilhafterweise aufgefan- 
gen und gewiinschtenfalls zum emeuten Auftrag zum einem Auftragsmedium-\brrat zuruckgefuhrt. Auf diese Weise 10 
konnen die vorstehend bereits angesprochenen Randprobleme des Auftragsmedium-\brhangs in einfacher Weise um- 
gangen werden. 

Grundsatzlich ist es auch bei Sttttzung der Materialbahn durch ein Gegenelement denkbar, mit einem breiteren Auf- 
tragsmedium- Vorhang zu arbeiten. In diesem Fall muss allerdings das die Materialbahn nicht benetzende Auftragsme- 
dium wieder von der Oberfiache des Gegenelements abgerakelt werden. 15 

Weist der Auftragsmedium- Vorhang eine kleinere Breite auf als die Materialbahn, so verbleibt auf der Materialbahn 
ein strichfreier Rand. Der Auftragsmedium- Vorhang kann dabei beispielsweise vollstandig auf die Materialbahn aufge- 
tragen. Es ist aber auch moglich, die Randbereiche des Auftragsmedium- Vorhangs aufzufangen und abzufuhren, bevor 
der restliche Vorhang auf der Materialbahn auftriff t. 

Zur Sicherstellung einer guten Verbindung zwischen Materialbahn und Auftragsmedium wird vorgeschlagen, dass die 20 
Materialbahn mit dem auf sie aufgebrachten, noch feuchten Auftragsmedium durch einen von zwei Presselementen, bei- 
spielsweise zwei Walzen, gebildeten Press-Spalt geleitet wird. Dabei kann wenigstens eines der Presselemente ferner als 
Ubertragselement dienen, auf dessen Oberfiache das Auftragsmedium aufgebracht und zur Materialbahn transportiert 
wird. 

Die auf die Materialbahn aufgebrachte und gegebenfalls in diese eingepresste Schicht von Auftragsmedium kann, vor- 25 
zugsweise unmittelbar nach dem Auftrag, kontaktlos getrocknet werden. 

Die Materialbahn kann in ublicher Weise eine Breite von zwischen etwa 3 m und etwa 12 m aufweisen. Ferner kann 
sie sich mit einer Geschwindigkeit von zwischen etwa 500 m/min und etwa 3000 m/min bewegen. 

Das Auftragsmedium kann beispielsweise einen Feststoffgehalt von zwischen etwa 10% und etwa 70%, vorzugsweise 
von zwischen etwa 50% und etwa 60%, aufweisen. Die in dem Auftragsmedium enthaltenen Feststoffe konnen Starke 30 
oder/und Pigmente sein. 

Das vorstehend beschriebene Auftragsverfahren kann auch zur Befeuchtung der Materialbahn eingesetzt werden, in- 
dem man dem Vorhang-Auftragswerk anstelle von Auftragsmedium Wasser zufuhrt und dieses in Form eines Vorhangs 
bzw. Schleiers aus der Abgabeduse an den Untergrund abgibt. 

Nachzutragen ist noch, dass femer in Laufrichtung des Untergrunds vor, vorzugsweise unmittelbar vor, dem Vorhang- 35 
Auftragswerk wenigstens eine Vorrichtung zur Schwachung, im gunstigsten Fall zur vollstandigen Entfemung, der von 
der Materialbahn mitgefuhrten Luftgrenzschicht vorgesehen sein kann. 

Die Erfindung wird im Folgenden an Ausfiihrungsbeispielen anhand der beigefiigten Zeichnung naher erlautert wer- 
den. Es stellt dar 

Fig.l eine schematische Seitenansicht zur Erlauterung der grundlegenden Eigenschaften des erfindungsgemaBen \for- 40 
hang- Auftrags verfahrens ; 

Fig. 2 eine vergroBerte Darstellung der DUsenspitze einer AbgabedUse zur Erlauterung des Teekanneneffekts'; 

Fig. 3 eine schematische Darsteilung zur Erlauterung einer Abhilfemoglichkeit gegen den Teekanneneffekt; 

Fig. 4 eine Darstellung nach Art eines Blockdiagramms zur Erlauterung der verschiedenen Moglichkeiten zur Steue- 
rung bzw. Regelung der von dem Vorhangs- Auftragswerk pro Zeiteinheit abgegebenen Menge an Auftragsmedium; und 45 

Fig. 5 bis 7 verschiedene Bahnverlaufe durch eine Maschine zur Beschichten einer Materialbahn, wobei der Bahnver- 
lauf gemaB Fig. 5 im Hinblick auf eine direkte einseitige Beschichtung und gemaB Fig. 6 im Hinblick auf eine indirekte 
beidseitige Beschichtung gewahlt ist, und wobei Fig. 7 eine Abwandlung von Fig. 5 zeigt. 

In Fig. 1 ist eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens allgemein mit 10 bezeichnet. Sie 
umfasst ein Vorhang-Auftragswerk 12 mit einer Verteilkammer 14 und einer Abgabeduse 16, durch welche das Auftrags- 50 
medium 18 als Vorhang 20 an einen sich in Richtung des Pfeils L bewegenden Untergrund U abgibt. Dabei ist der Un- 
tergrund U im dargestellten AusfUhrungsbeispiel die Oberfiache 22a einer Materialbahn 22, die im Bereich der Auftreff- 
position P des Vorhangs 20 auf dem Untergrund U urn eine Stutzwalze 24 herumgefUhrt ist. 

Das Auftragswerk 12, genauer gesagt dessen AbgabedUse 16, weist von der Auftreffposition P auf dem Untergrund U 
einen Abstand H auf. Ober diese Fallhohe H fallt das aus der Abgabeduse 16 austretende Auftragsmedium 18 im We- 55 
sentlichen schwerkraftbedingt zum Untergrund U hin. Da das Auftragsmedium 18 auf dieser Fallstrecke beschleunigt 
wird, verringert sich die Dicke des Vorhangs 20 von einem der Weite D der Abgabeduse 16 entsprechenden Wert auf ei- 
nen Wert d unmittelbar vor dem AuftrefTen auf dem Untergrund U (Vorstreckung). Aufgrund des Unterschieds zwischen 
der Geschwindigkeit des fallenden Vorhangs 20 unmittelbar vor dem Auftreffen auf dem Untergrund U und der Ge- 
schwindigkeit der Materialbahn 22 wird das Auftragsmedium 18 beim Kontakt mit dem Untergrund U nochmals ge- 60 
streckt (Kontaktstreckung), so dass die Dicke der auf den Untergrund U aufgebrachten Schicht 26 lediglich noch den 
Wert s aufweist. 

Das Vorhang-Auftragswerk 12 ist relativ zur Stutzwalze 24 derart angeordnet, dass der Auftreffpunkt P bezogen auf 
die Laufrichtung L des Untergrunds U stromabwarts des Scheitelpunkts T der Umfangsflache der Walze 24 angeordnet 
ist. Der Winkel a, den die Verbindungslinie durch den Auftreffpunkt P und die Walzenachse A mit der Verbindungslinie 65 
durch den Scheitelpunkt T und die Walzenachse A einschlieBt, weist vorzugsweise einen Wert von zwischen 0° und etwa 
45° auf, urn einerseits ein Weglaufen des Auftragsmediums 18 auf der Materialbahn 22 entgegen deren Laufrichtung L 
Cbackflow') verhindem zu konnen, und um andererseits den Eintrag von Luft zwischen die Materialbahn 22 und die Auf- 
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tragsschicht 26 verhindem zu konnen. Es sind jedoch bei bestimmten Betriebsbedingungen auch Winkel von bis zu 55° 
bzw. sogar negative Winkel von bis zu -10° denkbar. Dabei liegt einem negativen Winkel der Auftreffpunkt P in Lauf- 
richtung L vor dem Scheitelpunkt T. 

Der genaue Verlauf des Auftragsmedium- Vorhangs 20 von der Abgabeduse 16 zum Untergrund U weicht aufgrund 
5 yerschiedener Effekte etwas von einem streng vertikalen Verlauf ab. Zum einen ist da der Mitnahmeeffekt durch den sich 
in Laufrichtung L bewegenden Untergrund U zu nennen, der aufgrund der Viskositat des Auftragsmediums 18 nicht nur 
in der Nahe des Auftreffpunkts P zu einer Kriimmung des Vorhangs 20 fuhrt, sondern sich bis in den Bereich unmittelbar 
nach der Abgabeduse 16 hinein auswirken kann. Dieser Effekt ist in Fig. 1 andeutungsweise dargestellt. Als weitererEf- 
fekt ist der sog. Teekanneneffekt* zu nennen, der mit Bezug auf Fig. 2 nalier erlautert werden soli. 

10 Der Teekanneneffekt beruht auf der Tatsache, dass die Diisenlippen 16a und 16b der Abgabeduse 16 sich iiblicher- 
weise unterschiedlich weit in Abgaberichtung des Vorhangs 20 erstrecken, und zwar urn die Langendifferenz I (s. Fig. 3). 
Dies fuhrt zu einer saubereren Ablosung des Auftragsmediums 18 von der Abgabeduse 16 und beugt somit der Entste- 
hung von Auftragsmediumspritzern vor. Da in dem Langenabschnitt 1 nur noch die Adhasion der DUsenlippe 16a auf das 
Auftragsmedium 18 einwirkt, hat dieses die Tendenz sich zu dieser Dusenlippe hin zu bewegen, was im Zusammenspiei 

15 mit der Oberflachenspannung der DUsenlippe 16a trotz der scharfkantigen, spitzwinligen Ausbildung der Abrisskante 
16d beim Ablosen des Vorhangs 20 von der Dusenlippe 16a zu einem gekriimmten Verlauf des Vorhangs 20 fuhrt, wie er 
in Fig. 2 dargestellt ist. 

Diesem Teekanneneffekt kann man bei spiels weise durch Verkippen des Vorhang-Auftragswerks 12 urn einen Winkel 
0 entgegenwirken, wobei der Verkippungssinn derart gewahit wird, dass durch das Verkippen der Winkel % den die Ver- 

20 tikale mit der AuBenflache 16c der langeren DUsenlippe 16a einschlieBt, vergroBert wird. Falls die zulaufseitige Dtisen- 
lippe die langere Dusenlippe 16a ist, muss man das Auftragswerk 12 also derart verkippen, dass sein oberes Ende 12a re- 
lativ zur Abgabeduse 16 bezogen auf die Laufrichtung L des Untergrunds U zur Ablaufseite hin verkippt wird (s. Fig. 3). 
Der Winkel p weist vorzugsweise einen Wert von zwischen etwa 5° und etwa 20° auf. 

Mit Bezug auf Fig. 4 sollen im Folgenden Moglichkeiten diskutiert werden, wie man die vom Auftragswerk 12 als 

25 Vorhang 20 abgegebene Menge von Auftragsmedium 18 derart feinfuhlig steuern bzw. regeln kann, dass auch bei Nass- 
filmdicken s von zwischen 3 urn und 50 um noch eine feinstufige Beeinflussung dieser Nassfilmdicke moglich ist: 

Der Verteilkammer 14 des Auftragswerks 12 wird iiber eine Zufuhrpumpe 30 von einem Auftragsmedium- Vorrat 32 
Ober eine Zufiihrleitung 34 gefiltertes (Filter 31) und entiiiftetes (Endufter 33) Auftragsmedium 18 zugefuhrt. An dem in 
Querrichtung Q gegeniiberliegenden Ende des Auftragswerks 12 geht von der Verteilkammer 14 eine Bypass-Leitung 36 

30 aus, die zuriick zum Auftragsmedium- Vorrat 32 fuhrt. In der Bypass-Leitung 36 ist ein Bypass-Drosselventil 38 vorge- 
sehen, mittels dessen der Durchtiussquerschnitt der Bypass-Leitung 36 variiert werden kann. Abstrdmseitig des Bypass- 
Drosselvenuls 38 ist femer eine Uberlaufanordnung 40 vorgesehen, die einen hohenverstellbaren Behalter 42 umfasst, 
der in einem Auffangbehalter 44 angeordnet ist. 

Wird der tJberlaufbehalter 42 in eine vorbestimmte Hone gebracht, so stellt sich bei vorgegebener Offnung des By- 

35 pass-Drosselventils 38 und der Abgabeduse 16 in der Verteilkammer 14 des Vorhang-Auftragswerks 12 ein Auftragsme- 
dium-Pegel ein, der zunachst nur von der Drehzahl der Zufuhrpumpe 30 abhangt (Pumpen-Regelregime). Dieser Pegel 
hat unmittelbar vor der Abgabedtise 16 des Auftragswerks 12 einen bestimmten hydrostatischen Druck zur Folge, der ne- 
ben den physikalischen Eigenschaften des Auftragsmediums 18 die pro Zeiteinheit an den Untergrund U abgegebene 
Menge an Auftragsmedium 18 beeinflusst. 

40 Wird nun die Drehzahl der Zufuhrpumpe 30 auf einen Wert eingestellt, bei welchem die pro Zeiteinheit der Verteil- 
kammer 14 zugefuhrte Menge an Auftragsmedium 18 so groB ist, dass die Oberlaufanordnung 40 in Funktion tritt, so 
hangt der Pegel des Auftragsmediums 18 in der Verteilkammer 14 nicht mehr von der Drehzahl der Pumpe 30 ab, son- 
dern bei vorgegebener Offnung des Bypass-Drosselventils 38 nur noch von der H6he des tfberlaufrandes 42a des Ober- 
laufbehalters 42. Selbstverstandlich kann aufgrund des Druckabfalls iiber das Bypass-Drosselventil 38 bzw. die Bypass- 

45 Leitung 36 insgesamt zwischen dem Pegel in der Verteilkammer 14 und dem Pegel in der Oberlaufanordnung 40 eine 
Hohendifferenz bestehen. In jedem Fall kann jedoch durch eine H6henverstellung des Uberlaufbehalters 42 der Pegel in 
der Verteilkammer 14 und somit der unmittelbar vor der Abgabediise 16 herrschende hydrostatische Druck beeinflusst 
werden (hydrostatisches Regelregime). In der Praxis kann auf diese Weise durch einen Millimeter Hohenanderung des 
tjberlaufbehalters 42 eine Anderung des vor der Abgabeduse 16 herrschenden hydrostadschen Drucks von zwischen 

50 0,05 mbar und 0,010 mbar erzielt werden. Dies erlaubt die gewunschte feinfuhlige Steuerung bzw. Regelung der Nass- 
filmdicke. 

Nachzutragen ist noch, dass die vom Endufter 33 abgefangene luftreiche Frakdon des Auftragsmediums 18 zunachst 
einem Schaumabscheider 35 zugefuhrt und von dort zum Auftragsmedium- Vorrat 32 zuriickgeleitet wird. Der Filter 31 
kann alternativ auch stromaufwarts der Pumpe 30, d. h. beispielsweise an der Position 31', angeordnet sein. 

55 In der schematischen Darstellung gemMB Fig. 1 wurde das Auftragsmedium 18 im Bereich eines die Materialbahn 22 
stiitzenden Gegenelemenls 24 direkt auf die Materialbahn aufgebracht, Es muss daher entweder dafur Sorge getragen 
werden, dass der Vorhang 20 in Querrichtung Q eine geringere Breite aufweist als die Materialbahn 22 und zudem iiber 
seine Gesamtbreite eine gleichmaBige Dicke aufweist, oder es muss dafiir Sorge getragen werden, dass dann, wenn der 
Vorhang 20 eine groBere Breite aufweist, als die Materialbahn 22, das die Materialbahn 22 nicht benetzende Auftrags- 

60 medium 18 an einer geeigneten Position wieder von der Walze 24 abgerakelt wird. 

Die mit diesen beiden Moglichkeiten verbundenen Nachteile konnen in einfacher Weise dadurch umgangen werden, 
dass man das Auftragswerk 12, wie dies in Fig. 5 dargestellt ist, in einem freien Bahnzug der Materialbahn 22 anordnet, 
d. h. in einem Abschnitt des Wegs der Materialbahn 22, in dem diese nicht von einem Gegenelement, vergleichbar der 
Stiitzwalze 24, gestutzt ist, und femer der Auftragsmedium- Vorhang 20 eine groBere Breite in Querrichtung Q aufweist 

65 als die Materialbahn 22. In einem derartigen freien Bahnzug kann problemlos eine Auffangwanne 48 fur die Material- 
bahn 22 nicht benetzendes Auftragsmedium 18 angeordnet werden. 

Der Verlauf der Materialbahn 22 durch die Anlage gema'B Fig. 5 wird durch Bahnumlenkelemente 50 und eine Walze 
24' bestimmt, auf deren Funktion nachfolgend mit Bezug auf Fig. 6 noch naher eingegangen werden wird. Die Bahnleit- 
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elemente 50 konnen in an sich bekannter Weise Bahnleitwalzen bzw. -rollen oder auch die Materialbahn 22 beriihrungs- 
los umlenkende Elemente sein, beispielsweise sogenannte 'Airtums'. Feraer ist in Fig. 5 schematisch eine Trocknungs- 
vorrichtung 52 dargestellt, in der die noch feuchte beschichtete Materialbahn 22 vorzugsweise kontaktlos getrocknet 
werden kann. 

Wie in Fig. 6 dargestellt ist, kann die Anlage gemSB Fig. 5 mit geringem Aufwand auch zu einer Anlage zum beidsei- 5 
tigen indirekten Beschichten der Materialbahn 22 umgeriistet werden. Das Auftragsmedium wird in diesem Fall von 
zwei Auftragswerken 12 auf die Oberflache von sich gegensinnig drehenden Walzen 24' und 24* aufgebracht, die zwi- 
schen sich einen Press-Spalt bzw. Press-Nip N bilden, durch weichen die Materialbahn 22 hindurchgefuhrt ist. Durch die 
Drehung der Walzen 24' und 24' wird das auf deren Oberflache aufgebrachte Auftragsmedium zur Materialbahn hin ge- 
fordert und mit dieser im Press-Nip N in innige Verbindung gebracht. Ansonsten entspricht die Anlage gemaB Fig. 6 in 10 
Aufbau und Funktion jener gemaB Fig. 5. 

We in Fig. 7 dargestellt ist, kann in Abwandlung der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 5 zusatzlich zum Vorhang-Auf- 
tragswerk 12 an der Walze 24' ein weiteres Auftragswerk 54 zum indirekten Auftragen von Auftragsmedium auf die 
Ruckseite der Materialbahn 22 vorgesehen sein. In dem in Fig. 7 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel ist dieses Auftrags- 
werk ein Auftragswerk mit kurzer Einwirkzeit, d. h ein sogenanntes SDTA-Auftragswerk (Short Dwell Time Applica- 15 
tor). 

Nachzutragen ist noch, dass sowohl im Falle der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 5 als auch im Falle der Ausfuhrungs- 
form gemaB Fig. 7 nicht notwendigerweise ein Press-Nip vergleichbar dem Press-Nip N gemaB Fig. 6 vorgesehen zu 
sein braucht. Durch Zustellen der Walze 24' gegen die Walze 24' kann ein derartiger Press-Nip N aber ohne weiteres je- 
derzeit bereitgestellt werden. * 20 



Patentanspriiche 

1. Verfahren zum einseitigen oder beidseitigen, fertigdosierten Auftragen von fliissigem oder pastosem Auftrags- 
medium (18) in Form eines Vorhangs (20) oder Schleiers auf einen laufenden Untergrund (U) unter Verwendung ei- 25 
nes Vorhang-Auftragswerks (12) mit einer Verteilkammer (14) und einer Abgabeduse (16), 

wobei der Untergrund (U) bei direktem Auftrag die Oberflache (22a) einer Materialbahn (22), insbesondere aus Pa- 
pier oder Karton, und bei indirektem Auftrag die Oberflache eines Obertragselements, vorzugsweise einer ttber- 
tragswalze, ist, welches das Auftragsmedium dann an die Oberflache der Materialbahn ubertragt, 
wobei das Auftragsmedium (18) in Wasser suspendierte oder/und geloste Feststoffe umfasst, sowie eine Temperatur 30 
von zwischen etwa 20°C und etwa 60°C und eine Viskositat von hochstens 2000 mPas aufweist, 
wobei der in der Verteilkammer (14) vor der AbgabedUse (16) herrschende Druck einen Wert von zwischen etwa 
30 mbar und etwa 500 mbar, vorzugsweise von zwischen etwa 30 mbar und etwa 200 mbar, aufweist, 
wobei der Auftragsmedium-Vorhang (20) sich im Wesentlichen schwerkraftbedingt von der Abgabeduse (16) zum 
laufenden Untergrund (U) bewegt, sowie eine Lange (H) von zwischen etwa 5 mm und etwa 400 mm, vorzugsweise 35 
von zwischen etwa 40 mm und etwa 200 mm, und vor dem Auftreffen auf den Untergrund (U) eine Dicke (d) von 
zwischen etwa 0,1 mm und etwa 1,5 mm, vorzugsweise zwischen etwa 0,2 mm und etwa 0,7 mm, aufweist, 
wobei der Auftragsmedium-Vorhang (20) beim Kontakt mit dem Untergrund (U) um einen Faktor von zwischen 
etwa 10 und etwa 50 gestreckt wird, und 

wobei die auf den laufenden Untergrund (U) aufgebrachte Schicht (26) von Auftragsmedium (18) eine Nassfllm- 40 
dicke (s) von zwischen etwa 3 um und etwa 50 um aufweist. 

2. Auftragsverfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass sich eine (16a) der die Abgabeduse (16) be- 
grenzenden DUsenlippen (16a, 16b) weiter in Abgaberichtung des Auftragsmedium-Xforhangs (20) erstreckt als die 
jeweils andere Diisenlippe (16b). 

3. Auftragsverfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Erstreckungsdifferenz (I) zwischen etwa 45 
0,5 mm und etwa 3 mm, vorzugsweise etwa 1 mm, betragt. 

4. Auftragsverfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die sich weiter in Abgaberichtung des 
Auftragsmedium- Vorhangs (20) erstreckende Diisenlippe (16a) die beziiglich der Bewegungsrichtung (L) des Un- 
tergrundes (U) zulaufseitige Dusenlippe ist. 

5. Auftragsverfahren nach einem der Anspruche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die sich weiter in Abgabe- 50 
richtung des Auftragsmedium- Vorhangs (20) erstreckende Dusenlippe (16a), vorzugsweise beide Dusenlippen 
(16a, 16b), eine scharfkantige, spitzwinklige Abrisskante (16d) aufweist. 

6. Auftragsverfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Spaltweite (D) 
der Abgabeduse (16) zwischen etwa 0,3 und etwa 2,0 mm, vorzugsweise zwischen etwa 0,5 mm und etwa 1,0 mm, 
betragt. 55 

7. Auftragsverfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Spaltweite (D) 
der Abgabeduse (16) in einer Mehrzahl von in Querrichtung (Q) des Untergundes (U) aufeinander folgend angeord- 
neten Arbeitsabschnitten unabhangig von der Spaltweite in den jeweils anderen Arbeitsabschnitten einstellbar ist. 

8. Auftragsverfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Austrittsge- 
schwindigkeit des Auftragsmediums (18) aus der AbgabedUse (16) zwischen etwa 0,02 m/s und etwa 6,30 m/s be- 60 
tragt. 

9. Auftragsverfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Austrittsgeschwindigkeit des Auftrags- 
mediums (18) aus der Abgabeduse (16) 

- bei einer Geschwindigkeit des Untergrunds (U) von zwischen 500 m/rnin und 1000 m/min zwischen etwa 
0,02 m/s und etwa 1,10 m/s oder/und 65 

- bei einer Geschwindigkeit des Untergrunds (U) von zwischen 1000 m/min und 1500 m/min zwischen etwa 
0,03 m/s und etwa 3,10 m/s oder/und 

- bei einer Geschwindigkeit des Untergrunds (U) von zwischen 1500 m/min und 2000 m/min zwischen etwa 
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0,04 m/s und etwa 4,20 m/s oder/und 

- bei einer Geschwindigkeit des Untergrunds (U) von zwischen 2000 m/min und 2500 m/min zwischen etwa 
0,05 m/s und etwa 5,2 m/s oder/und 

- bei einer Geschwindigkeit des Untergrunds (U) von zwischen 2500 m/min und 3000 m/min zwischen etwa 
0,06 m/s und etwa 6,30 m/s 

betragt. 

10. Auftragsverfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Vorhang- 
Auftragswerk (12) zwischen etwa 0,05 m 3 und etwa 9,0 m 3 Auftragsmedium (18) pro Stunde und Meter Arbeits- 
breite an den Untergrund (U) abgibt. 

11. Auftragsverfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Vorhang-Auftragswerk (12) 

- bei einer Geschwindigkeit des Untergrunds (U) von zwischen 500 m/min und 1000 m/min zwischen etwa 
0,05 m 3 und etwa 1,6 m 3 Auftragsmedium (18) oder/und 

- bei einer Geschwindigkeit des Untergrunds (U) von zwischen 1000 m/min und 1500 m/min zwischen etwa 
0,10 m 3 und etwa 4,5 m 3 Auftragsmedium (18) oder/und 

- bei einer Geschwindigkeit des Untergrunds (U) von zwischen 1500 m/min und 2000 m/min zwischen etwa 
0,15 m 3 und etwa 6,0 m 3 Auftragsmedium (18) oder/und 

- bei einer Geschwindigkeit des Untergrunds (U) von zwischen 2000 m/min und 2500 m/min zwischen etwa 
0,25 m 3 und etwa 7,5 m 3 Auftragsmedium (18) oder/und 

- bei einer Geschwindigkeit des Untergrunds (U) von zwischen 2500 m/min und 3000 m/min zwischen etwa 
0,50 m 3 und etwa 9,0 m 3 Auftragsmedium (18) 

pro Stunde und Meter Arbeitsbreite an den Untergrund (U) abgibt. 

12. Auftragsverfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass man die der Ver- 
teilkammer (14) pro Zeiteinheit zugefuhrte Menge an Auftragsmedium (18) steuert bzw. regelt. 

13. Auftragsverfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass man die Drehzahl einer Auftragsmedium- 
Zufuhrpumpe (30) steuert bzw. regelt. 

14. Auftragsverfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass man der Verteil- 
kammer (14) das Auftragsmedium (18) aus einem Auftragsmedium- Vorrat (32) Uber eine Zulauf-Leitung (34) im 
Oberschuss zufuhrt und einen Teil des zugefuhrten Auftragsmediums (18) Uber eine Bypass-Leitung (36) wieder zu 
dem Auftragsmedium- Vorrat (32) zuriickfuhrt. 

15. Auftragsverfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass man die pro Zeiteinheit durch die Bypass- 
Leitung (36) aus der Verteilkammer (14) austretende Menge an Auftragsmedium steuert bzw. regelt. 

16. Auftragsverfahren nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass man das Auftragsmedium (18) an 
einem bezogen auf den Untergrund (U) seitlichen Ende der Verteilkammer (14), beispielsweise deren triebseitigem 
Ende, in die Verteilkammer (14) einleitet, und dass die Bypass-Leitung (36) an dem gegenuberliegenden Ende der 
Verteilkammer (14) mit dieser verbunden ist. 

17. Auftragsverfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass der Zulauf-Leitung (34) 
oder/und der Bypass-Leitung (36) eine liberlaufanordnung (40) mit einem hohenverstellbaren Oberlauf (42) zuge- 
ordnetist. 

18. Auftragsverfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberlaufanordnung (40) einen hohen- 
verstellbaren Oberlaufbehalter (42) umfasst, der wenigstens eine Uberlaufoffnung oder/und einen Obertaufrand 
(42a) aufweist und der in einem Auffangbehalter (44) fur uberlaufendes Auftragsmedium (18) angeordnet ist. 

19. Auftragsverfahren nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekennzeichnet, dass die tjberlaufanordnung (40) in der 
Bypass-Leitung (36) stromabwarts eines Drosselventils (38) angeordnet ist. 

20. Auftragsverfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Materialbahn 
(22) im Bereich des Auftreffens des Auftragsmedium- Vorhangs (20) von einem Gegenelement, beispielsweise einer 
Gegenwalze (24), gestiitzt ist. 

21. Auftragsverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass das Auftragsmedium (18) 
in einem freien Bahnzug auf die Materialbahn (22) aufgebracht wird. 

22. Auftragsverfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Auftragsme- 
dium- Vorhang (20) eine groBere Breite aufweist als die Materialbahn (22). 

23. Auftragsverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass der Auftragsmedium- 
Vorhang (20) eine kleinere Breite aufweist als die Materialbahn (22). 

24. Auftragsverfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Materialbahn 
(22) mit dem auf sie aufgebrachten, noch feuchten Auftragsmedium (18) durch einen von zwei Presseiementen, bei- 
spielsweise zwei Walzen (24', 24 1 ), gebiideten Press-Spalt (N) geleitet wird. 

25. Auftragsverfahren nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eines der Presselemente (24', 
24*) als Obertragselement dient, auf dessen Oberflache Auftragsmedium (18) aufgebracht wird. 

26. Auftragsverfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die auf die Ma- 
terialbahn (22) aufgebrachte Schicht (26) von Auftragsmedium (18), vorzugsweise unmittelbar nach dem Auftrag, 
kontaktlos getrocknet wird. 

27. Auftragsverfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Materialbahn 
(22) eine Breite von zwischen etwa 3 m und etwa 12 m aufweist. 

28. Auftragsverfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sich die Materi- 
albahn (22) mit einer Geschwindigkeit von zwischen etwa 500 m/min und etwa 3000 m/min bewegt. 

29. Auftragsverfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Auftragsme- 
dium (18) einen Feststoffgehalt von zwischen etwa 10% und etwa 70%, vorzugsweise von zwischen etwa 50% und 
etwa 60%, aufweist. 

30. Auftragsverfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die in dem Auf- 
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tragsmedium (18) enthaltenen Feststoffe Starke oder/und Pigmente sind. 

31. Auftragsverfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass man anstelle der 
Aufbringung von Auftragsmedium (18) die Materialbahn (22) mittels eines Vorhangs von Wasser befeuchtet. 
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